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Данный учебный материал 
предназначен только для обучения и 
не должен применяться для каких-
либо других целей. 

Данный учебный материал не 
заменяет каких-либо инструкций или 
методик (например, Руководства по 
эксплуатации, Руководства по 
обслуживанию, Технического 
руководства, Руководства по 
монтажу, Каталога запасных частей) 
для конкретного оборудования и не 
может использоваться в этом 
качестве. 

Внимание! 
Для безопасной и правильной 
эксплуатации обращайтесь к 
документации по 
соответствующему оборудованию. 
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Информация о Правилах 
безопасности в Центре технического 
обучения.  
В данном перечне приведены сведения, которые могут касаться 
Вас, как слушателя данного обучающего курса. Прочтите данный 
перечень и в случае каких-либо неясностей свободно обращайтесь к 
Вашему инструктору. 
1.   Изучите и соблюдайте указания по безопасности, приведенные в 

учебных материалах, например, в  Руководстве по эксплуатации, 
Руководстве по обслуживанию, Руководстве по монтажу. 

2.   Вы имеете право просить лиц, которые при выполнении своих 
обязанностей не должны находиться около автомата, в целях 
безопасности держаться на расстоянии. 

3.   Никогда не касайтесь других автоматов, кроме тех, которые относятся 
к Вашему учебному курсу. 

4.   Несмотря на то, что кабели отключены от клемм питания, они 
могут иметь опасное для жизни напряжение. 

5.   На некоторых автоматах выключатели могут быть зашунтированы 
или отключены в учебных целях. 

6.   Выясните точно место расположения кнопок аварийного останова 
автомата и конвейера. 

7.   При пуске автомата лицо, производящее пуск, должно быть 
абсолютно уверено, что данный пуск никого не подвергнет 
опасности. 

8.   Некоторые химические вещества, которые используются в учебном 
курсе, могут быть опасными для Вашего здоровья, а также пожаро- и 
взрывоопасными. Убедитесь в том, что Вы знакомы с маркировкой 
этих химических веществ и знаете, как с ними обращаться. 

9.   При работе с автоматом категорически запрещено носить кольца, часы 
или галстуки. Данный запрет касается также ношения свободной 
одежды и других предметов, которые могут быть захвачены 
механизмами. 

10. Комплект для первой помощи и носилки находятся в машинном зале. 
11. Изучите информацию о поведении в случае возникновения пожара, а 

также пути эвакуации. В каждом учебном классе имеются схемы 
выходов и эвакуации. 

12. Если Вы обнаружите что-либо, что может нести опасность, 
немедленно сообщите об этом инструктору. 
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Разновидности 
крышек 

 



 

 
 

Разновидности крышек 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

•ReCap 
 

 
 
 
 

•SlimCap 
 
 
 
 

•StreamCap 



 
 

ReCap 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ReCap 2 

A2, TBA 750 s 
 
 
 
 
 
 
 
 

A3, TBA 500 s 
 
 
 
 
 
 
 
 

ReCap 3 1000 мл 



 
 

SlimCap 
 
 

SlimCap 1000  
 
 
 
 
 

SlimCap 2000 

 



 
 

StreamCap 
 

StreamCap 200  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

StreamCap 330 

 



 
 

StreamCap 

StreamCap 500  
 
 
 
 
 
 
 

StreamCap 1000 

 



 
 

Крышки, снятые с производства  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SpinCap 
 
 

ReCap 2 A1, 500-1500 мл 
 
 

ReCap3p 
 



 

 
 

Аппликаторы крышек 
 
 
 
 
 
 
 
 

Аппликатор крышек 21 
Аппликатор крышек 40 
Аппликатор крышек 45 
Аппликатор крышек 47 
Аппликатор крышек 49 

 

 
 
 
 

Аппликатор крышек 88 

ReCap 2,3 
StreamCap 200, 330 
StreamCap 500, 1000 
SlimCap 1000 
SlimCap 2000 
StreamCap 1000 
StreamCap 1000 



 
 

Вид спереди 
 
 

 

 



 

ППррееддппооссыыллккии  ссооззддаанниияя 
 

 

Работа с крышками ReCap   

• Аппликатор крышек для 
скоростных конвейерных линий 
отсутствует 

 
 
 
 
 
 

• Необходимы доработки на 
существующих аппликаторах 
крышек в отношении: 

 
 
 
 
 
 
 

- Операционной гибкости  
 
 - Производительности автомата  
 

- Унификации  
 

- Защиты инвестирования Работа с крышками Screw Cap  
• Ограниченные пределы 

доработок существующей 
концепции в отношении: 
- Скорости 
- Дополнительного 
оборудования 

 



ЦЦееллии  ппррооггррааммммыы  
 
 
 
 

• Цель этой программы заключается в разработке и 
выпуске платформы для нового продукта для 
крышек, устанавливающихся после заполнения 
упаковки, с различными модификациями и 
дополнительным оборудованием. 

 

• Организация приостановки продаж из портфолио 
существующих аппликаторов крышек. 

 

• Подготовка новых рекомендаций для будущих 
проектов по разработке крышек. 

 

• Улучшение нынешнего качества работы 
оборудования путем увеличения 
производительности и улучшения открываемости, 
надежности, удобства эксплуатации и средней 
наработки на отказ. 

 



 
 

 

Новая платформа 
 
 
 
 

1 Аппликатор крышек 
 
 
 
 
 

2 версии 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

CAP 30 Flex CAP 30 Speed 



 
 

 

 

Новая платформа 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

8000 уп./ч + 20 % 15000 уп./ч +25 % 



ММооддууллььннооссттьь  ппллааттффооррммыы 

 
ММООДДУУЛЛИИ  ддлляя ММООДДУУЛЛИИ  ддлляя   

  
 SSccrreewwCCaapp RReeCCaapp  
    

 

 ССооррттииррооввщщиикк    
SSccrreeww--CCaapp  

ННааккооппииттеелльь  

ККооннввееййеерр RRee--CCaapp 

 

SSccrreeww--CCaapp  
 
РРееззккаа  ии 
ППооддааччаа  
RRee--CCaapp  

ККооннттррооллллеерр  
ппооссллееддооввааттее
ллььннооссттии 
SSccrreeww--CCaapp 
 
ААппппллииккааттоорр  
рраассппыыллииттеелл
яя  ттееррммооккллееяя 
 

  
ББААЗЗООВВЫЫЕЕ  ММООДДУУЛЛИИ 

 
 
 
 
 

 
ББааззооввыыйй  
ббллоокк 

ЭЭллееккттрроо
шшккаафф 

ЛЛиинниияя ККооллеессоо   
ааппппллииккааттоо

ССттааллккииввааттеелльь   
ккррыышшеекк ууппааккооввккии 



 

Параметры продукта 
 

- Устойчивость: Уменьшенное техническое обслуживание и 
 увеличенный срок службы 
- Надежность: 4 часа средней наработки на отказ для   
                           Flex TBA 

2 часа средней наработки на отказ для Speed 
- Увеличенный промежуток между мойками (до 40 часов) 
- Последнее слово техники в точности наложения  

(система позиционирования) 
- Позиция крышки регулируется во время работы 
- Увеличенная емкость накопителя крышек 

(до 3 часов – ReCap) 
- Большая доступность при ограниченном увеличении 
 опорной поверхности 
- Открыт в направлении к полу, и под линией упаковки 
 отсутствуют системы  
- Регулируемая скорость 

(5000-6000-7000-8000-9000-12000-15000) 
- Совместим с будущими продуктами (Gemina, EasyCap, ..) 



 

 
 

Конфигурация 
 
 
 
 

CAP 30 Flex 
 

Существующие версии: 
Поступающие версии в  

2007: 
 
 
 

 

TBA 1000S SlimCap 
TBA 1500S SlimCap 
TBA 1000Sq StreamCap 

TBA 500 Sq StreamCap 
TBA 2000 S SlimCap 
TBA 1890 S SlimCap  
TGA1000 Sq StreamCap  
TGA 750 Sq StreamCap  
TGA 500 Sq StreamCap  
TPA 1000 Sq StreamCap  
TPA 750 Sq StreamCap  
TPA 500 Sq StreamCap  

TBA 1500 S ReCap3 
TBA 1000 B ReCap3 
TBA 1000 Sq ReCap3 
TBA 1000 S ReCap3 
TBA 2000 S ReCap3 
TBA 1890 S ReCap3 
TBA 750 S ReCap2 
TBA 500 S ReCap2 
TBA 200 Sq StreamCap200 
TBA 250 Sq StreamCap200 
TPA 330 Sq StreamCap330 
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Карта переналадки 
 

 
1 2 3 4 5 6 7 8 9   10  11  12  13  14  15  16  17  18  19  20  21  22  23  24  25 

 

 
 
 

QC Быстрая смена за 15 минут 
30 Различные опорные поверхности той же крышки 

4ч – 12ч Различные крышки и различные упаковки 
24-48ч  С крышки ScrewCap на ReCap и обратно 

 
 
 
 
 

1   TBA 2000S ReCap3 нет 
2   TBA 1890S ReCap3 нет 
3   TBA 1500B ReCap3 нет 
4   TBA 1500S ReCap3 нет 

5   TBA 1 000B ReCap3 нет 

6   TBA 1000S ReCap3
7   TBA 1000Sq ReCap3

нет  8   TBA 750S ReCap2
 нет9   TBA 500S ReCap2

10  TBA 2000S SlimCap 2000 нет 

11   TBA 1890S SlimCap 2000 нет 
12   TBA 1 500B SlimCap 2000 нет 

13   TBA 1500S SlimCap 1000 нет 
14   TBA 1000S SlimCap 1000 нет 
15   TBA 1000Sq StreamCap 1000 нет 

16  TBA 500Sq StreamCap 1000 нет 
17   TBA 1000Sq StreamCap 1000 нет 
18  TPA 750Sq StreamCap 1000 нет 

19  TPA 500Sq StreamCap 500 нет 
20  TPA 330Sq StreamCap 330 нет 
21  TBA 250Sq StreamCap 200 нет 
22  TBA 200Sq StreamCap 200  
23  TGA 1000Sq StreamCap 1000  

нет 24  TGA 750Sq StreamCap 1000 
нет 25  TGA 500Sq StreamCap 1000 

 



 

 

Продвинутая система 
позиционирования 

 

 

• CAP 30 Speed и CAP 30 Flex будут 
снабжены дополнительной продвинутой 
системой позиционирования, основанной 
на видеокамере, которая фиксирует 
положение отверстия и гарантирует 
высокую точность установки. 

 

• Это имеет особую важность для упаковок 
Tetra Prisma Aseptic и Tetra Gemina 
Aseptic. В частности, для Tetra Gemina 
Aseptic эта система позиционирования 
поставляется как штатная 
принадлежность. 

 
 

• Система позиционирования будет 
окончательно внедрена в 2007 году. 



Схема системы 

 

позиционирования 
 

Узел аппликатора (Регулировка по оси Y) Пусковая схема 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Система  Регулировка 
по оси Х 

Сталкиватель 
визуализации 



Захват позиции отверстия 
СКОВАЯ СХЕМА КАМЕРА  АНАЛИЗ   ПУ

ИЗОБРАЖЕНИЯ 
 

X 
 
 

PLH  
 

центр Отклонение по оси 
Х  

  
  
  

Y 0 
 
 
 
 

Центр   
Отклонение по оси Y камеры 

 
 

0 
 
 

 

Команда системе визуализации без 
привлечения ПЛК автомата для 
обеспечения быстрого сигнала. 

Отклонение 
позиции PLH. 

Захват изображения 
отверстия 

 



Регулировка по оси Y 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Y = ±3 [мм] 
 
 
 

Изменением фазы серводвигателя (1) узла аппликатора 
имеется возможность изменять положение держателя 
крышек по оси Y.  

 



 

Регулировка по оси Х 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2 
 
 
 

4 
 
 
 
 

3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Серводвигатель (2) передвигает группу кулачков (3). 
Один из кулачков действует на ролик держателя крышек 
(4), двигая крышку по оси Х. 
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Описание автомата 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Центр технического обучения 



 
 
 

Описание автомата 
 

 
 
 
 

Аппликатор 
крышек 30 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

MT-83104-1 
Центр технического обучения 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Данное пособие составлено Центром  
технического обучения. 
Некоторые рисунки в пособии также содержатся в 
справочнике оператора. 
 
Для получения дальнейшей информации по учебным 
материалам свяжитесь, пожалуйста, с Центром 
технического обслуживания. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Выпуск 0/0703 
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Никакая часть данного документа не может быть воспроизведена, сохранена в информационно-поисковой системе или 
передана в любой форме или любым способом, то есть: в электронном, электростатическом виде, на магнитной ленте, в 
виде механической фотокопии, записи или иной форме без письменного разрешения Центра технического обучения. 



 
 
 

Аппликатор 
крышек 30 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Учебный материал 
 

Данный учебный материал 
предназначен только для обучения и не 
должен применяться для каких-либо 
других целей 
Данный учебный материал не заменяет 
каких-либо инструкций или методик 
(например,  Руководства по 
эксплуатации, Руководства по 
обслуживанию, Технического 
руководства, Руководства по монтажу, 
Каталога запасных частей) на 
конкретное оборудование и не может 
использоваться в этом качестве. 

Внимание! 
Для безопасной и правильной 
эксплуатации обращайтесь к 
документации на соответствующее 
оборудование. 
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Аппликатор 
крышек 30 

 

Общее описание 
 

Аппликатор крышек 30 (САР30) предназначен для установки повторно 
герметично закрываемых резьбовых крышек или повторно закрываемых 
крышек на упаковки Tetra Briсk, Tetra Square, Tetra Prisma и Tetra Gemina. 

 

Резьбовые крышки поставляются в вариантах Stream cap или Slim cap. 
Крышки Stream cap устанавливаются поверх предварительно пробитых 
отверстий на упаковке, крышки Recap и Slim cap устанавливаются поверх 
отрывных язычков, которые уже нанесены в расфасовочном автомате. 
Данное описание автомата распространяется на аппликатор, 
присоединяющий резьбовые крышки. 

 

Аппликатор крышек 30 – новый аппликатор крышек, основанный на 
общей платформе, с тем, чтобы было возможно работать с различными 
крышками и различными объемами в одном аппликаторе. Благодаря 
этому аппликатору компания Tetra Pak может удовлетворять любые 
требования заказчика по обеспечению операционной гибкости. 

 

 
 

 
На сегодняшний день портфолио продуктов компании Tetra Pak 
содержит 6 различных типов аппликаторов крышек: TCAP 21, 40, 
45, 47, 49 и 88. В долгосрочной перспективе новая платформа 
аппликаторов заменит все эти типы.   
Аппликатор крышек 30 разработан в двух версиях: 
•  CAP 30/Flex – это быстро переналаживаемый автомат, в котором 

аппликатор может перестраиваться на другой объем в течение 
нескольких минут.  
Производительность составляет максимум 9600 крышек в час. 

•  CAP 30/speed разработан как высокоскоростной аппликатор крышек, 
который  может устанавливаться после расфасовочного автомата 
Tetra Pak A3/Speed. 
Производительность составляет максимум 18 750 крышек в час. 
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Подача упаковок 
 

Упаковки транспортируются с предыдущего оборудования к 
аппликатору крышек с помощью конвейера упаковок. Конвейер 
упаковок проходит прямо через аппликатор крышек. 
Упаковки подаются в автомат посредством ременного тормоза, который 
предназначен для отпускания упаковок по мере занятия крышкой 
правильного положения в контроллере последовательности крышек. 
Ременный тормоз выпускает упаковки таким образом, чтобы они 
правильно помещались на транспортере упаковок. 

Z 
 

Y X 
 
 

Правая сторона 
 

Конвейер крышек 
 
 

Устройство подачи крышек 
 
 

Лопастной подъемник 
 
 

Накопитель крышек  
Конвейер упаковок  

Левая сторона 
 
 
 
 
 
Перемещение крышек 
Лопастной подъемник собирает крышки из накопителя крышек и подает 
их на устройство подачи крышек. Устройство подачи крышек 
разворачивает крышки таким образом, чтобы они были правильно 
ориентированы. Затем крышки транспортируются в аппликатор по 
конвейеру крышек. 

 

В аппликаторе крышки подбираются контроллером последовательности 
крышек с конвейера крышек. Во время транспортировки контроллером 
последовательности крышек на них наносится термоклей – на две 
крышки (три крышки на аппликаторе CAP 30/speed) одновременно. Два 
(три на аппликаторе CAP 30/ speed) подвижных клеевых пистолета 
наносят стежок термоклея на нижнюю часть крышек. Если аппликатор 
работает с крышками SlimCap, точки термоклея под вытяжным кольцом 
также наносятся этими пистолетами. В конце контроллера 
последовательности крышек колесо аппликатора с держателями крышек 
подбирает крышки и транспортирует их к упаковкам. 

 
 

Установка крышек 
 

Упаковка перемещается вперед ремнями транспортера упаковок. Два 
ремня транспортера жестко удерживают упаковку в нужном положении. 
Когда упаковка находится под центром колеса аппликатора, крышка 
находится в держателе крышек над упаковкой. Держатель крышек 
двигается вниз и, в конце концов, крышка прижимается в упаковку с 
помощью прижимного устройства. Сразу вслед за этим  держатель 
крышек покидает свое положение, и прижимное устройство продолжает 
прижимать крышку к упаковке до затвердения термоклея. Прижимное 
устройство затем отводится от крышки вверх, и упаковка двигается к зоне 
выгрузки из автомата. 
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Устройство подачи 
упаковок CAP 30/Flex 
Конвейер  
Упаковки транспортируются конвейером от расфасовочного автомата 
через накопитель к аппликатору крышек. Внешний привод с 
регулируемой частотой, управляющийся из электрошкафа аппликатора 
крышек, подает электропитание к идущему через аппликатор крышек 
конвейеру. Конвейер имеет более высокую скорость, чем ременный 
тормоз, таким образом, упаковки разделяются при выходе из ременного 
тормоза. 

 

Во избежание повреждения дна упаковок, а также деформации боковых 
панелей упаковки при формировании очереди необходимо смазывать 
конвейеры. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Фотоэлемент длинной очереди упаковок    Фотоэлемент короткой очереди упаковок 
 

Толкатель подачи 
На аппликаторе CAP 30/Speed перед ременным тормозом имеется 
толкатель подачи. Толкатель предназначен для обеспечения постоянного 
давления очереди на ременной тормоз, чтобы между упаковками не 
возникало промежутков. Толкатель подачи приводится в действие 
электродвигателем с регулируемой частотой, и его периферийная 
скорость соответствует скорости конвейера упаковок. 

 
 
 
 
 
 
 

Ременной тормоз 
 
 
 
 

Толкатель подачи 
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Тормоз подачи 
 

Упаковки подаются в автомат ременным тормозом подачи, состоящим из 
двух ремней, между которыми проходят упаковки. Ременный тормоз 
приводится в действие электродвигателем через червячный редуктор и 
приводной ремень. Для облегчения смены ширины упаковки приводной 
ремень натягивается воздушным цилиндром. 
Скорости ремней могут быть различными, поскольку привод имеет 
регулируемую частоту или управляется серводвигателем.  В аппликаторе 
CAP 30/Speed ременный тормоз приводится в действие серводвигателем, 
поскольку у него скорость выше и время реагирования короче. Тормоз 
предназначен для создания промежутков между упаковками, с тем, чтобы 
они правильно размещались на ремнях транспортера упаковок автомата. 
Промежутки между отдельными упаковками создаются из-за того, что 
скорость ременного тормоза ниже скорости конвейера упаковок. 

 

На входном конвейере расположены три пары фотоэлементов: короткой 
очереди упаковок, длинной очереди упаковок и слишком длинной 
очереди упаковок. Ременной тормоз запускается, когда две пары 
фотоэлементов, ближайшие к аппликатору крышек,  выявляют очередь из 
упаковок. На выходе ременного тормоза установлена еще одна пара 
фотоэлементов, которая останавливает тормоз, когда активируется 
передней упаковкой. Когда крышка занимает определенное положение в 
контроллере последовательности крышек, ременной тормоз подает 
упаковку. 

 

Пока фотоэлементы короткой и длинной очередей выявляют упаковки, 
крышки подаются в контроллер последовательности крышек. 
Третий фотоэлемент – слишком длинной очереди упаковок – 
используется для подачи контрольного сигнала на оборудование, 
управляющее предыдущим конвейером, в случае возникновения в 
аппликаторе крышек САР 30 слишком длинной очереди. 

 
 
 
 
 

Фотоэлемент, 
упаковка на ременном тормозе 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Толкатель ускорения 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
Ускоритель 
На аппликаторе крышек CAP 30/Speed ускоритель расположен после 
ременного тормоза. Ускоритель помогает упаковкам приобретать 
скорость, равную скорости конвейера упаковок. Ускоритель приводится в 
действие двигателем с регулируемой частотой. 
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Перемещение крышек 
 
 

Лопастной подъемник 
Лопастной подъемник состоит из ремня с держателями – лопастями, 
которые забирают крышки из накопителя крышек и поднимают их к узлу 
сортировки крышек. Подъемник приводится в действие 
электродвигателем, расположенным в нижней части накопителя. Для 
запуска лопастного подъемника и узла сортировки крышек автомат 
должен быть на шаге 2 программы «Подготовка» или на шаге 3 
«Производство». 

 

Лопастной подъемник запускается в тот момент, когда количество 
крышек в узле сортировки крышек падает ниже определенного уровня. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Лопасти 
Накопитель крышек 

 

 
 
 
 
 
 
 

Приводной двигатель 
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Узел сортировки крышек 
 

Узел сортировки крышек предназначен для работы со всеми типами 
существующих резьбовых крышек, причем потребуется менять лишь 
несколько деталей. 
Узел сортировки крышек ориентирует крышки резьбовой частью вниз и 
корректирует направление крышки перед ее поступлением на конвейер 
крышек. Узел сортировки крышек состоит из барабана с донным диском, 
вращающимся по часовой стрелке при подаче крышек в аппликатор. 
Донный диск приводится в движение двигателем с регулируемой 
частотой, через червячный редуктор и предохранительную муфту. Муфта 
устанавливается между червячным редуктором и диском. 
Барабан выровнен таким образом, что крышки подаются в него 
лопастным подъемником и собираются в нижней части барабана. В узле 
сортировки крышек имеется бесконтактный выключатель, приводимый в 
действие штоком, который определяет уровень крышек в барабане. При 
вращении донного диска уровень крышек падает, и выключатель 
кратковременно приводится в действие, а затем лопастной подъемник 
снова начинает заполнять узел крышками. Подача крышек прекращается 
при прерывании сигнала с бесконтактного выключателя. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Реле уровня 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Воздушные сопла 
 
 
 
 
 
 
По периметру донного диска имеются заменяемые сегменты с пазами для 
крышек. Эти сегменты разработаны для каждого типа и размера крышки. 
При вращении диска резьбовые крышки, обращенные резьбой книзу, 
поступают в пазы и двигаются по ним с помощью диска. Перед выходом 
крышек из барабана они проходят через воздушные сопла, которые 
выдувают те крышки, которые позиционированы в пазах неправильно.  
После этого крышки поступают на направляющий рельс, и щетка, 
установленная с наружной стороны рельса, поворачивает крышки в 
правильном направлении. После прохождения щетки крышки 
удерживаются в нужном положении с помощью направляющего рельса 
до тех пор, пока они не съезжают на конвейер крышек. 
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Перед тем как попасть на конвейер крышек, они проходят под 
фотоэлементом, который следит, чтобы не создавалось очереди 
крышек, выходящих с конвейера и поступающих на узел сортировки 
крышек. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Затор выдачи крышек Щетка 
 
 
 

Конвейер крышек 
Конвейер крышек приводится в действие электродвигателем и работает 
непрерывно с момента перехода аппликатора в режим «Подготовка». 
Конвейер подбирает перевернутые крышки из узла сортировки крышек 
и подает их на упор крышек в конце конвейера крышек. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Минимальная очередь на конвейере крышек Максимальная очередь на 
 конвейере крышек 

 

Вдоль конвейера установлены две пары фотоэлементов. Самая близко 
расположенная к узлу аппликатора пара фотоэлементов показывает 
уровень ниже минимального, т.е. крышек на конвейере недостаточно для 
производства. 
Пара фотоэлементов, расположенная ближе остальных к узлу сортировки 
крышек, включает и выключает узел сортировки крышек. Когда крышки 
не выявлены, узел сортировки крышек начинает подачу крышек. В конце 
конвейера крышек установлен упор очереди крышек. Упор очереди 
управляется воздушным клапаном. 



Контроллер последовательности крышек 
 

Контроллер последовательности крышек транспортирует крышки от 
конвейера крышек к колесу аппликатора с помощью двух ремней с 
поводками. Контроллер последовательности  крышек приводится в 
действие серводвигателем. При возникновении очереди из упаковок на 
устройстве подачи аппликатора крышек, упор очереди открывается, и 
крышки двигаются вперед и останавливаются напротив двух 
подпружиненных пальцев. Поводки на ремнях проносят крышки вперед и 
в тот момент, когда крышки вытягиваются из их позиции останова, 
бесконтактный выключатель посылает сигнал в ПЛК. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Подача крышек в контроллер  
последовательности крышек Упор очереди крышек 
 
С этого момента ПЛК точно знает, где будет крышка в аппликаторе и 
управляет процессом нанесения термоклея и подачи упаковок. Крышка 
подается в поворотный механизм, в котором происходит нанесение 
термоклея. В конце управляющего устройства держатель крышек, 
установленный на узле аппликатора, подбирает крышку. 

 
 
 

Воздушное сопло 
 
 

Поводки ремней  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Упор очереди контроллера 
последовательности крышек 

 
 
 
 
 
 
 
 

Подпружиненные пальцы 
 

 
Для поддержания постоянной очереди из крышек в узел сортировки 
крышек в процессе производства, на конвейере установлено воздушное 
сопло, продвигающее крышки вперед. 
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Аппликатор термоклея 
 

Аппликатор термоклея приводится в действие двумя серводвигателями, и 
его движения связаны с виртуальной осью*. Один из серводвигателей 
управляет движением узла по оси Х, а другой – по оси Y. Аппликатор 
CAP 30/Flex снабжен двумя смонтированными вместе клеевыми 
модулями, а CAP 30/Speed – тремя. 
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Когда крышки транспортируются контроллером последовательности 
крышек, клеевой пистолет следует за крышками. В зависимости от типа 
крышек, который использует при производстве аппликатор крышек, 
серводвигатели запрограммированы на движение по различным схемам. 
Если аппликатор использует для производства крышки Slim cap, точку и 
эллипс из термоклея наносит один и тот же пистолет, а подачей клея  
управляет виртуальная ось. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Направляющие Модули 
 

* Виртуальная ось – это программа в системе управления 
серводвигателя, которая содержит общие для нескольких 
серводвигателей параметры, например, позиции старта/останова, 
ускорения и замедления.  



Система термоклея 
 

Термоклей, который наносится на крышки, расплавляется в нагретом баке 
(1) и прокачивается насосом (2), приводимым в действие сжатым 
воздухом, через нагретый шланг (3) к монтажному блоку аппликаторов 
термоклея. Насос, который установлен на баке термоклеевого блока, 
осуществляет непрерывную прокачку термоклея с момента достижения 
термоклеем температуры нанесения и при нахождении аппликатора 
крышек на шаге программы 2 или 3. Когда аппликатор крышек переходит 
на шаг программы 1, насос автоматически стравливает давление, чтобы 
не допустить остаточного давления в системе термоклея. 
Давление сжатого воздуха, подаваемого к насосу, определяет количество 
выдавливаемого распылителем термоклея, когда тот открыт. 
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        ПЛК 
 
 
 
 

БЛОК РАСПЫЛИТЕЛЯ 
 
 
 
 
 

3  

  

2 Только 

CAP30/

Speed 

 
 

  Система 
управления 
узлом 
термоклея 

1  
Сжатый воздух Термокл

ей 
 
 
Температура термоклея в различных секциях узла аппликатора термоклея 
управляется внутренней системой управления узла. В баке, шланге и 
монтажном блоке распылителей термоклея имеются датчики 
температуры. Эти датчики передают в систему управления 
действительные величины температур. Все уставки температуры могут 
регулироваться отдельно на панели управления узла аппликатора 
термоклея. 

 

В баке имеется реле уровня, которое выдает предупредительный сигнал, 
когда необходима дозаправка термоклеем. 



Узел аппликатора 
Узел аппликатора приводится в действие серводвигателем; он подбирает 
крышки у контроллера последовательности крышек и транспортирует к 
месту их установки на упаковки. На колесном аппликаторе установлено 
либо 6, либо 12 поводков крышек: 6 на CAP 30/Flex и 12 на CAP 30/Speed. 

 
 
 
 
 
 

Основание 
 
 
 
 

Внутренний 
кулачок 

 

 
 
 

Наружный кулачок 
 
 
 

Держатель 
 
 
 
 
 

Каждый держатель крышек скользит вдоль рейки, и его положение 
задается кривыми кулачка. Кулачок имеет две кривых; внутренний 
кулачок передвигает поводок крышки по отношению к центральной точке 
колеса аппликатора. Наружный кулачок поворачивает сам держатель 
крышки таким образом, чтобы он занимал горизонтальное положение в 
момент, когда крышка подбирается из контроллера последовательности 
крышек и устанавливается на упаковку. 

 

Все держатели крышек скользят вдоль двух осей, где две пружины 
выталкивают держатель крышек в конечное положение. Захваты 
крышек установлены на держателях. Захваты крышек подбирают 
крышки и удерживают их двумя подпружиненными пальцами. 

 
 
 
 
 
 
 
 

Захват крышек 
 
 
 

Подпружиненные пальцы 
 
 
 
 

Когда крышка подобрана, захватный кулачок двигает захват ближе к 
крышке, тогда как зажимной кулачок открывает подпружиненные 
пальцы. 

 

При установке крышки на упаковку держатель крышки сдвигается вниз 
кулачком аппликатора, и кулачок размыкателя открывает 
подпружиненные пальцы, удерживающие крышку. 
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Прижим 
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Прижим – это устройство, которое прижимает крышку к упаковке в то 
время, когда упаковка перемещается транспортером упаковок. 
Нажимные пальцы установлены на ремне, приводимом в движение 
серводвигателем. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Нажимной палец 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Когда упаковка находится под колесом аппликатора и двигается с той же 
скоростью, что и крышка, нажимной палец толкает крышку вниз, при 
этом крышка продолжает удерживаться держателем крышки в колесе 
аппликатора. Крышка прижимается к упаковке до конца перемещения 
упаковки. Время прикладывания крышки и давление, прилагаемое к 
крышке, управляется кулачком. 



Транспортер упаковок 
 

Транспортер упаковок перемещает упаковки после того, как они 
выпущены из ременного тормоза, к выходу из аппликатора крышек. Во 
время этого перемещения крышки устанавливаются на упаковки. 
Транспортер упаковок состоит из двух секций: левый транспортер 
упаковок и правый транспортер упаковок. Левый транспортер упаковок 
толкает упаковки вперед, а правый – удерживает упаковку в передней 
части. Каждая секция имеет привод от серводвигателя и два ремня с 
поводками – верхний и нижний. На CAP 30/Flex установка высоты 
верхнего ремня легко изменяется с помощью рукоятки. Расстояние между 
ремнями, т.е. ширина упаковки, также может изменяться. Как на CAP 
30/Flex, так и на CAP 30/Speed, левая и правая секции могут сдвигаться 
вместе с помощью рычага. Это делается для перемещения крышки по оси 
Х вправо. Расстояние между двумя секциями равно ширине упаковки, а 
расстояние между поводками на левом и правом транспортере упаковок 
равно длине упаковки. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Транспортер упаковок,  
правый 
 
 
 
 
 
 
 

Транспортер упаковок, 
левый верхний 

Транспортер упаковок, 
левый нижний 

 
 

Детектор крышек 
Детектор крышек установлен на участке выгрузки аппликатора крышек и 
предназначен для удаления упаковок без крышек с конвейера упаковок. 
Если нижний фотоэлемент выявляет крышку на конвейере упаковок, 
воздушное сопло выдувает крышку с конвейера.  

 
 
 

Толкатель 
 
 
 

Детектор крышек 
 
 
 

Воздушное сопло 
 
 
 

Детектор упаковок 
 
 
 

 Детектор крышки на конвейере 
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Работа автомата 
 

Подача 
На входном конвейере расположены три пары фотоэлементов: короткой 
очереди упаковок, длинной очереди упаковок и слишком длинной 
очереди упаковок. Когда две пары, расположенные ближе остальных к 
аппликатору, выявляют на конвейере очередь из упаковок, после краткой 
временной задержки запускается тормоз подачи. Очередь из упаковок 
поступает на ременный тормоз и останавливается в тот момент, когда 
упаковка выявляется фотоэлементом на выходе ременного тормоза. С 
этого момента упаковка ожидает установки крышки. 
Когда фотоэлемент на выходе ременного тормоза выявляет упаковку, 
клапан упора очереди крышек получает сигнал на открытие после 
некоторой временной задержки. С этого момента крышки будут 
поступать в контроллер последовательности крышек. Для каждой 
крышки сигнал высылается бесконтактным выключателем в ПЛК 
системы. ПЛК системы знает точное местонахождение крышки в 
аппликаторе крышек и приводит в действие нужный распылитель 
термоклея, когда крышка окажется под ним. Узел аппликатора забирает 
крышку из контроллера последовательности крышек и переносит ее туда, 
где ее установят на упаковку. Упор очереди крышек остается открытым 
до тех пор, пока две пары фотоэлементов, расположенных ближе 
остальных к аппликатору крышек, выявляют упаковки. 
ПЛК системы автомата отслеживает положение крышки в любой момент 
времени, а также позицию ремней транспортера упаковок. До тех пор, 
пока крышка не займет правильное положение, тормоз подачи не начнет 
принимать упаковки в транспортер упаковок. Ременной тормоз подает 
упаковки до тех пор, пока имеется очередь из упаковок в аппликаторе 
крышек, и крышки находятся в правильном положении. 
Когда упаковки подаются на ременный тормоз, они проходят под 
воздуходувным устройством, где с верхней части упаковки сдуваются 
остатки воды.  
После ременного тормоза упаковки проходят под нагревателем упаковок, 
который предварительно нагревает наружный полиэтиленовый слой 
упаковки. Предварительный нагрев выполняется для достижения 
оптимального склеивания термоклея на крышке с упаковочным 
материалом. 
Упаковка сначала достигает поводков на правом транспортере упаковок и 
начинает двигаться с той же скоростью, что и ремень транспортера. 
Когда упаковка окажется между ремнями, поводки на левом ремне 
столкнут упаковку на заднюю панель. С этого момента упаковка жестко 
захвачена между правым и левым ремнями и между передним и задним 
поводками. 

 

Установка крышек 
Непосредственно под колесом аппликатора крышка с нанесенным 
термоклеем встречается с упаковкой. В определенном положении колеса 
аппликатора крышка и упаковка двигаются вперед с одинаковой 
скоростью. В этот момент держатель крышек двигается вниз к упаковке, 
а палец прижима прижимает крышку к упаковке, в то время как 
держатель крышки все еще удерживает крышку. После этого захват на 
держателе крышек открывается и отпускает крышку. Транспортер 
упаковок и прижим двигаются вперед с одинаковой скоростью, пока 
крышка прижимается к упаковке. В конце транспортера упаковок 
нажимной палец отнимается от крышки, упаковка покидает транспортер 
упаковок и продолжает движение на конвейере упаковок к выходу из 
аппликатора крышек. 
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Останов производственного цикла 
 

Если очередь из упаковок не выстраивается до первой пары 
фотоэлементов, короткой очереди крышек, подача крышек 
прерывается, и, когда уже поданные крышки установлены на упаковки, 
ременный тормоз останавливается. Автомат кратковременно остается в 
режиме останова, однако возобновляет производство, когда 
фотоэлементы длинной очереди упаковок снова выявляют упаковки.  
Если больше упаковок не поступает, аппликатор крышек начинает 
избавляться от оставшихся упаковок. Упаковки одна за другой 
принимаются на транспортер упаковок, пока ременной тормоз не 
освободится. 
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Операционная гибкость 
 

CAP 30/Flex – аппликатор крышек с переналадкой объема, и он может 
переналаживаться на другой объем в течение нескольких минут. 
Группы, подлежащие регулировке, следующие: 
• Верхние ремни на внутреннем и наружном транспортере упаковок 

регулируются по высоте. 
• Расстояние между правым и левым ремнями транспортера 

упаковок регулируются для соответствия ширине упаковки. 
• Узел аппликатора устанавливается на правильной высоте в 

соответствии с высотой упаковки. 
• Узел сортировки крышек устанавливается для соответствия высоте 

узла аппликатора. 
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6   Накопитель крышек 1   Ременный тормоз 10   Держатель крышек 
2   Узел транспортировки 
упаковок 

11   Прижим 7   Конвейер крышек 
12   Прижимной палец 8   Контроллер 

последовательности 
крышек 

3   Нагреватель упаковок 13   Рычаг (регулировка по 
оси Х) 4   Узел аппликатора 

5   Сортировщик крышек 9   Распылитель термоклея 
для резьбовых крышек 



УСТАНОВКА УСТРОЙСТВА ПОДАЧИ УПАКОВОК 
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1. Угол пуска устройства подачи упаковок: При этом угле двигатель ременного 

тормоза получает сигнал на пуск в момент, когда первая упаковка готовится к 
выгрузке с ременного тормоза. Величина относится к угловому положению 
узла транспортировки упаковок. 

2. Рабочий угол устройства подачи упаковок: При данной величине угла 
упаковка должна достигать фотоэлемента на выходе ременного тормоза. 
Фотоэлемент соединен с регулятором скорости ременного тормоза. Выходной 
сигнал с регулятора имеет ограничения во избежание самогенерирования.  

3. Угол диапазона устройства подачи упаковок: Когда упаковка оказывается вне 
угла диапазона, ременный тормоз останавливается и удерживает 1 упаковку, 
а затем возобновляет работу. Это означает, что не будет установлена. Эта 
функция запускается на 3-й упаковке. 

4. Trend (Тренд): При выборе Trend (Тренд) высвечивается окно, на котором 
виден график в тот момент, когда упаковка достигает фотоэлемента на 
выходе ременного тормоза. Также показаны пределы угла диапазона. Чтобы 
точно настроить скорость ременного тормоза, нужно выставить зеленую 
линию как можно ближе к синей линии. 

5. Скорость устройства подачи упаковок на ременный тормоз: Это пусковая 
величина для первой упаковки, после этого управлять скоростью ременного 
тормоза будет регулятор. 

6. Формирователь очереди (только для  САР 30 Speed): Установка скорости на 
формирователе очереди. 

7. Ускоритель (только для скорости на САР 30 Speed): Установка скорости на 
ускорителе упаковок. 

  



УСТАНОВКА ПЕРЕДАЮЩЕГО УЗЛА УПАКОВОК 
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1. Скорость конвейера автомата: Скорость конвейера, проходящего через 

Аппликатор крышек. 
2: Положение крышки по оси Y: Положение крышки, измеренное с передней 

части упаковки. Увеличенное значение сдвигает крышку назад (на картинке 
ниже – налево). 

3. Ширина упаковки: Упаковка должна плотно входить между передними и 
задними поводками на ремне транспортера. 

 
Ширина упаковки 

 
 
 
 
 

Позиция по оси Y 

  



УСТАНОВКА УЗЛА АППЛИКАТОРА РАСПЫЛИТЕЛЯ ТЕРМОКЛЕЯ 
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1. Позиция начала подачи термоклея для нанесения точки: При 

использовании крышек Slim cap это позиция, в которой клеевой пистолет 
начинает наносить точку термоклея. Эта величина связана с 
действительным положением виртуальной оси контроллера 
последовательности крышек. 

2. Позиция окончания подачи термоклея для нанесения точки: При 
использовании крышек Slim cap это позиция, в которой клеевой пистолет 
закрывается после нанесения точки термоклея. Эта величина связана с 
действительным положением виртуальной оси контроллера 
последовательности крышек. 

3. Позиция начала подачи термоклея для нанесения стежка: Позиция по 
отношению к действительному положению виртуальной оси контроллера 
последовательности крышек, в которой клеевой пистолет открывается. 

4. Позиция окончания подачи термоклея для нанесения стежка: Позиция по 
отношению к действительному положению виртуальной оси контроллера 
последовательности крышек, в которой клеевой пистолет закрывается. 

5. Положение по оси Х: Изменение этой величины сдвигает стежок и точку 
термоклея по оси Х. Увеличение значения сдвигает стежок и точку 
термоклея по направлению к оператору. 

6. Положение по оси Y: Изменение этой величины сдвигает стежок и точку 
термоклея по оси Y. Увеличение значения сдвигает образец термоклея по 
направлению к устройству подачи аппликатора крышек. 

  



УЗЕЛ АППЛИКАТОРА 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 Сдвиг положения прижима: Эта установка меняет положение прижима по 

отношению к узлу аппликатора. Эта установка служит для центрирования 
прижимного пальца относительно крышки. Эти сдвиги ограничены 
величинами +/- 2 мм от 0-положения 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Сдвиг прижима 

  



УЗЕЛ ПОДАЧИ ОРИЕНТИРОВАННЫХ КРЫШЕК 
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1. Задержка перед началом подачи крышек на конвейер после того, как 

фотоэлемент максимальной очереди не выявляет крышек.  
2. Задержка перед остановкой подачи крышек на конвейер после того, как 

фотоэлемент максимальной очереди снова выявляет крышки. 
3. Таймер запуска подъемника: Задержка времени перед тем, как подъемник 

запускается при выявлении датчиком наличия крышек в сортировщике низкого 
уровня крышек. 

4. Таймер останова подъемника: Задержка времени перед тем, как подъемник 
останавливается при выявлении достаточного количества крышек в 
сортировщике. 

5. Скорость диска: Скорость диска сортировщика крышек. 
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1. Действительное положение оси контроллера последовательности крышек: 
Движение контроллера последовательности крышек: 0 – 80 мм для САР30 
Speed и 0 – 120 мм для CAP 30 Flex. 

2. Действительное положение виртуальной оси контроллера 
последовательности крышек: 0 – 240 мм. 

3. Действительное положение оси колеса аппликатора: Движение в градусах – 
0 – 360. Один полный поворот колеса аппликатора – 12*360 на Cap 30 
Speed и 6*360 на CAP 30 Flex. 

4. Действительное положение виртуальной мастер-оси: Движение в градусах – 
0 – 360. Один полный поворот колеса аппликатора – 12*360 на Cap 30 
Speed и 6*360 на CAP 30 Flex. 

5: Действительное положение наружной оси устройства транспортировки 
(левая сторона): Движение от 0 до 360 градусов равно движению 0 – 150 мм 
для Flex и 0 – 130 мм для Speed. 

6. Действительное положение оси Х клеевого пистолета: Показывает 
действительное положение клеевого пистолета по оси Х. Шаг составляет 
приблизительно 121 мм между его физическими пределами. 

7. Действительное положение оси Y клеевого пистолета: Показывает 
действительное положение клеевого пистолета по оси Y. Шаг составляет 
приблизительно 182 мм между его физическими пределами. Распылитель 
двигается в пределах 0 – 145 мм. 

8. Действительное положение оси прижима: Показывает действительное 
положение прижима от 0 до 360 градусов, равное положению от 0 до 150 
мм для Flex и положению от 0 до 130 мм для Speed. 

9. Действительное положение внутренней оси устройства транспортировки 
(правая сторона): Движение от 0 до 360 градусов равно движению 0 – 150 
мм для Flex и 0 – 130 мм для Speed. 

  



  

Управление скоростью ременного тормоза 
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Заданное значение:  При этой величине в градусах по отношению к виртуальной оси 
упаковка должна достигать фотоэлемента на выходе ременного тормоза. 
 
Действительная величина: Действительная величина, при которой упаковка достигает 
фотоэлемента на выходе ременного тормоза. 
 
Сигнал управления: Используется для установки скорости преобразователя частоты 
для Flex или серводвигателя для Speed. 




